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(54) Schleifkdrper 

(57) Die Erfindung bezieht sich auf einen Schleif- 
k£)rper for die Oberfl&chenbehandlung von metalienen 
WerkstQcken und dergieichen. in dessen stimseitige 
Schleiffiachen (7. T) Kanaie (4) fOr die ZufOhoing eines 
KOhlmittels (8) mOnden. EffindungsgemdB sind die 
Schlerffl&chen (7, T) von wenigstens zwei gesondert 
gefertigten und danach zusammengefDgten SchleHzo- 
nen (1 bis 3) mit an wenigstens einer der FQgefl&chen 
(1 1 bis 14) der Schteifzonen (1 bis 3) vorgesehenen Ril- 
ien (15) gebildet. Da die KQIilkanaie (4) somit Qber die 
gesamte Lange der FOgef Idchen (11-14) durch Schleif- 
zonen (1 - 3) verlaufen, erfblgt eine wirksame KQhIung 
auch bei Abnutzung der Schleifzonen dauerhaft. 



FIG.l 


BEST AVAIU^BLE COPY 

CM 
< 

CO 
CO 

CO 

o 
□. 


Primed by Xarm (UK) Bustne&s Setvtoos 
2.16.3^.4 


5P P.76 877 


Page 2 of 7 


1 EP 0 876 877 A2 2 


Beschrelbung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Schleifkdrper 
fQr die Oberfiachenbehandlung von metallenen Werk- 
stucken und dergleichen, in dessen etirnseitige Schleif- s 
fiachen Kandle fOr die ZufOhrung eines KQhImittels 
mOnden. 

Derartige SchleifkOrper warden beispielsweise fQr 
das Schlerfen MingenfOmiiger Teile, wie Messer und 
Scheren, sowie chirurgische Instrumente und Werk- io 
zeuge eingesetzt. Ein rationelles Schteifen solcher Telia 
verlangt einen hinreichend groBen Materialabtrag, wei- 
cher durch eine mOgliclist holie Schntttfdhigkeit des 
Schlerf kOrpers erreichbar ist. in Foige des groBen Mate- 
rialabtrags und derdabiei zu leistenden Zerspanungsar- is 
beit kann es zu Oberhitzungen kommen, die sicli in 
Anlauffarben oder GefOgeveranderungen des Werk- 
stucks bemerkbar mactien. 

Eine Mal3nahme zur Reduzierung der unerwQnscIv 
ten Brenneigung tst die HeranfQhrung einer KQhfflQssig- 20 
kert an die Schieifstelie im Wege von in den 
SchleifkOrper integrierte Vertx>hrungen, wie dies in der 
DE 298 04 423 U1 vorgeschlagen ist Der doirt beschrie- 
bene ForrnvorgangfQrdie Kandle durch EInpressen von 
Dornen in die noch nicht ausgeh&tete Fonnmasse aus 25 
Schlerfkorn und Binder wind jedoch bei zflher Einstel- 
lung der Mischung erschwert und sdieitert wenn groB- 
stOckige Schleifagglomerate zum Einsatz konvnen. Die 
Versorgung der Kandle mtt strOmendem KQIilwasser ist 
dort probteniatisch bzw. zu aufwendig und ist bei Sack- so 
Ifichem Qbertiaupt nicht gelOst Aus der DE-B-0 226 842 
ist eine Schleifschetbe aus Schmirgel. Corund, Cartx>- 
rundum o. dgl. mit ZwischenrAumen an der Schleiffld- 
che bekannt wobei die Schleifecheibe aus einzelnen 
dQnneren Scheiben zusanrvnengesetzt ist. in welchen ss 
sich Ausschnrtte befinden. die zueinander versetzt sind. 
so daB 8ie schrag laufende, ztckzackfOrmige o. dgl. 
gestcUtete Ausschnitte biklen. Hierdurch sdlen beim 
SchlerWorgang stets vorstehende Angriffskanten ver- 
bleibea Durch den untert>rochenen Schnitt soli eine 40 
solche Schleifscheibe gegenCtoer einer Votlscheibe 
einen hCheren Schleifeffekt ei^ielen. Die t^ei bestimnmer 
Anordnung der Einzelscheiben gebikleten Kanaie sind 
SacklOcher, welche nicht geeignet sind, KQI^tOssigkeit 
zu fOrdern. 45 

Aus de DE-A-2 851 737 ist eine mrt einem KQhlme- 
dium kOhlbare Schleifscheibe mit einem im Rand der 
Scheibe angeordneten umlaufenden Schlitz bekannt. 
durch welchen von innen unter der Wirkung der Zentri- 
fugalkraft das KQhImedium herangefQhrt wind. Die bo 
Schleifscheibe soil dahingehend vert>essert werden, 
daB Aufbau und HerstellungsmOglichkeiten wesentlich 
vereinfacht sind. Zu diesem Zweck weist die Oberf lache 
der horizontal angeordneten Schleifschetbe eine 
umlaufende Ausnehmung auf, welche Qber Bohrungen ss 
mit dem umlaufenden Schlitz im Rand der Schleif- 
scheibe in Verbindung steht. Die KOhlkanaie vertaufen 
damit im Wesentlichen nur in den TragkOrpern der 


Schieifzonen, und nicht in diesen selbst. 

In der nicht vorverflffentlichten EP-A-0 826 461 wird 
eine Schleifscheibe vorgeschlagen, bei welcher die 
Kandle zur FOrderung des KQhtmediums ebenfalis nur 
in den nicht schleifaktiven TragkOrpern eingebracht 
sind. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen SchleifkOrper 
der eingangs genannten Art vorzuschlagen. welcher bet 
einfacher Herstellbarkeit eine wirksame KOhlung der 
Schieifzonen ermOglicht 

Diese Aufgabe wird bei einem Schleifkdrper der 
eingangs genannten Art zum Beispiel dadurch gelOst. 
daB die Schlerfftachen von wenigstens zwei gesondert 
gefertigten und danach zusammengefOgten Schieifzo- 
nen mit an wenigstens einer der FQgefiachen der 
Schieifzonen vorgesehenen Rillen gebildet sind. 

Derartige Rillen lassen sich verhftltnismaBig etn- 
fach herstellen und sie biklen beim ZusammenfQgen 
der beiden Schieifzonen zwangsiaufig geschlossene. 
Qt>er die gesmate L&nge der Schieifzonen durchge- 
hende Kandle, welche bis in die stirnseitigen Schletff I&- 
chen reichen und deren Dimensionierung. Geometrie 
und Anzahl nach der prozeBbedingt erfbrderlichen 
KQhIwassermenge bestinrunt werden kann. Aufgrund 
der Erfindung bieibt der KQhImtttelstrom unverandert 
bestehen, auch wenn das Werkzeug nach und nach bis 
auf einen kleinen Rest verschiissen ist. 

Die Rillen kfinnen dabei je fOr sich einen Kana! bil- 
den. Es ist at>er auch mOglich, daB die Rillen der einen 
FOgefl&che gemeinsam mit gegenOberliegenden Rillen 
der angrenzervien anderen FQgefiache je gemeinsam 
Kanaie bilden. 

Vorzugsweise sind die Kanftle ziir Vereinfachung 
der Herstellung und Verbesserung der Funktion mit 
einem gerneinsamen Versorgurigskanal fQr das KOhl- 
mittel vertxinden. 

Ein retativ groBer MaterialakTtrag erzeugt eine rela- 
tiv rauhe Materialoberfldche. was haufig im Gegensatz 
zu einer aus funktionalen oder fisthetischen GrOnden 
geforderten geringen Rauhtiefe steht. Zur Vermeidung 
dieses Nachteils kann in einem teuren zweistufigen 
Schleifverfahren mit einem groben Vorschliffring der 
grOBere Materialabtrag vorgenommen und im einen 
nachgeschalteten zweiten Arbettsgang dann die 
gewQnschte feine Endot>eff Idche bei nur noch geringem 
Materialabtrag erzeugt werden. 

Aus der DE 29 31 695 B2 ist der Einsatz eines 
Zwei-Zonen-SchterfkOrpers fQr die Metallbearbeitung 
mit Matrix gebundenen SchletfkOrnem bekannt. wobei 
die Harte der Matrix Qber die beim Vorbeitauf des Werk- 
stQcks von diesem in einem Zug Qt>er8trichene Schleif- 
zone unterschiedljch ist. Dabei besteht in Laufrichtung 
des WerkstOcks relativ zu dem SchletfkOrper die 
Schleifzone zunftchst aus einer Grobschlerfzone mit 
Hartmatrix und anschlieBend aus einer mit der Grob- 
schleifzone test vertxjndenen Feinschleifzone mrt einer 
Matrix aus einem gegenOber der Hartmatrix weicher- 
nachgiebigen und strukturoffenen Textilmaterial. Die 
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Feinschleifzone kann aus mehreren Unterzonen mit 
abgestufter KorngrOBe bestehen. Dabei kann die Fein- 
schleifzone getrennt von der Grobschleifzone angefer- 
tigt und nachtrftglich mit der Qrobschlelfzone vertxjnden 
warden. 5 

tnsbesondere fOr derartige Metirzonen-Schleifkdr- 
per eignet sich die erfindungsgerndQe Ausgestaltung 
der Rillen zur Bildung von KOhlmittelKandlen, wenn die 
Schleifzonen unterschiedliche Schleifcharakteristik auf- 
weisen. io 

Die Schleifzonen kOnnen femer, wie aus der DE 29 
31 695 B2 an sich bekannt. von konzentrischen, um 
eine gemeinsame Achse rotierbaren BIngen mit stlrn- 
seitigen Schleiffiachen gebitdet sein. 

Dabei sind die Rillen Qber die Innenunrrfangsfldche is 
des duBeren Binges und/oder die AuBenumfangsfldche 
des inneren Binges vertetit angeordnet. 

Der Versorgungskanal fOr das KQhlmittel ist im F^le 
der Ausbiidung der Schleifzonen Eds Binge vorzugs- 
weise von einem von den Bingen frelgelassenen Bing- 20 
spatt gebildet, von welchem die einzelnen Kanale 
ausgehen und bis in die Schlerfft&che verlaufen. Auf 
diese Weise wird das KQhlmittel durch Rotation des 
ringfdrmigen SchleifkOrpers bis in die Schlerffl&^en 
gefOhrt. 2S 

Der Bingspatt kann hersteitungstechntsch eintech 
durch VerkOfzung etnes inneren Binges gegenOber 
einem fluBeren Bing gebildet sein. Auf diese Weise hat 
der Bingspatt einen gr66tm0glichen Abstand von den 
Schieiffldchen, so daB die KanAle fOr das KQhlmittel so 
Qber die gesamte Uhnge der Wandung des ringfdrmigen 
Schlerfkdrpers vertaufen. 

Wenn der aus Einzelringen gebildete Schleifk&rper 
an dem den Schletffldchen gegenQberliegenden Ende 
an einem Aufspannflansch aufgespannt ist befindet 3S 
sich der Bingspatt vorzugswetse zwischen dem auf- 
spannungsseitigen Ende des Inneren Binges und dem 
Aufspannflansch, wdhrend der auBere Bing an dem der 
Schletff lache gegenQt^erliegenden Ende stimsertig dicht 
an dem Aufspannflansch aniiegt. 40 

Bei einer noch weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 
der ErfirKlung ist der Bingspatt zum Innenraum des 
inneren Binges hin fur die ZufQhrung von KQhlmittel 
offen. so daB dieses auf einfache Weise beispielsweise 
mittels eines Bohres Oder Schlauches in den Innen- 45 
raum des inneren Binges eingespritzt werden kann. 
Wahrend des Schleifprozesses wird die KQhtfQssigkeit 
aufgrund der Botation in den Bingspatt nach auBen urxi 
in die achsparallelen Kanaie getrieben, so daB die KQhl- 
flQssigkeit zuverldssig bis in den Schleifspatt zwischen so 
Schlerff Idche und WerkstQck gefOrdert wird. 

Dieser Effekt kann noch dadurch verbessert wer- 
den. daB im Bereich des Bingspatts auf der Innenum- 
fangsfiache des fluBeren Binges, ggf. in Forsetzung der 
in der tnnenumfangsfldche des auBeren Binges im ss 
Fugebereich ohnehin vorgesehenen Bitlen. im wesentli- 
Chen achsparallele Bitten vorgesehen sind. 

Der SchleifkOrper kann beispielsweise unter Ver- 


wendung zytindrischer. quEUlerfOrmiger Oder sonstwie 
geformter groBstQckiger Schteifaggtamerate mit einem 
Querschnitt von bis zu 80 mm^ und einer Lange von bis 
zu 15 mm gefertigt sein. 

Weitere Ziele. Merkn^le. Vorteile und Anwen- 
dungsmOglichkeiten der Erf irxlung ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung von AusfQhrungsbeispie- 
len anhand der Zeichnung. Dabei bilden alle beschrie- 
benen und/oder bitdlich dargestellten l^erkmale fQr sich 
Oder in beliebiger Kombination den GegenstarKi der 
Eriindung. auch unabhangig von ihrer Zusammenfas- 
sung in einzetnen AnsprQchen Oder deren BOckbezie- 
hung. 

Es zeigen: 

Rg. 1 im t-Angsschnitt einen die Erfindung 

aufweisenden, aus zwei zyiindrischen 
Komponenten gebildeten ringfdrmigen 
Schleifk&rper, montiert an einem rotier- 
baren Aufnahmefflansch einer Schleif- 
maschine, 

Fig. 2 den SchleifkOrper nach Fig. 1 im Quer- 

schnitt, 

Rg. 3 und 4 im Querschnitt SchleifkOrper entspre- 
chend Rg. 1 jedoch mit gegenOber Rg. 
2 geanderter Billenanordnung, 

Rg. 5 im Querschnitt einen rir^fdrmigen 

SchleifkOrper gemaB einer noch weite- 
ren Ausgestaltung, bei welcher drei 
Ringkomponenten zur Bildung eines 
ringfOnrtrigen SchlerfkOrpers mtt einer 
Ausgestaltung def Bitten zur Bildung 
von KQhInrnttelkanaien entsprechend 
Rg. 2, und 

Rg. 6 einen Telliangsschnitt des ringfOrrrugen 

SchleifkOrpers gemaB Rg. 1 mtt Verarv 
schaulichung der KQhlmrttel-Zufuhr 
und der KQhtmittel-Fdrderung in dem 
Schteif KOrper bis zur Schterff tache. 

Die SchleifkOrper fdr die Oberftachenbehandlung 
von WerkstOcken gemaB den Rg. 1 bis 4 und 6 beste- 
hen jeweils aus zwei als Binge 16 ausgebildeten 
Scliteifzonen 1 und 2 mit stirnseitigen. bei Bedarf leicht 
nach innen abgeschragten. ineinander Qbergehenden 
Sctitetff lachen 7. 7. Die Schleifzonen 1 , 2 sind aufgrund 
unterschiedlicher SchleifkOrner und/oder Schleifagglo- 
merate mit unterschiedlicher Schleifcharakteristik sowie 
unterschiedlicher Bindungsmatrix. Harte und PorOsitat 
hergesteltt und danach an ihren FQgefiachen 11,12 mit- 
einander verklebt 

GemaB Rg. 2 befirxien sich in der inneren FQgef ta- 
che 12 des auBeren Schlerfzonenringes 2, 16 Qber den 
Umfang verteitt achsparallele und Qber die gesmate 
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LAnge des Schleifzonenringes 2, 16 durchlaufende Ril- 
len 15. welche zusammen mit der duBeren FQgefldche 
11 des inneren Schleifzonenrings 1, 16 geschlossene 
Kanate 4 bilden. Die Binge 16, ohne Oder mit einge- 
formten Rill en 15. konnen beispielsweise gegossen 
werden, wobei sicli, wie dargestellt. die Rillen 15 aus 
GrOnden einer rationeilen Formherstellung und Entfor- 
mung vorzugsweise auf der inneren FQgefldche 12 des 
guBeren Schleifzonenringes 2, ISbefinden. 

Die Rillen 15 kdnnen sich statt dessen Oder zusStz- 
lich auch in der fiuBeren FQgefiache 11 des inneren 
Schleifzonenringes 1, 16befinden und zwar gemdB Fig. 
3 versetzt zu den Rillen 15 des fiuBere Schleifzonenrin- 
ges 2, 16, so daB die einzelnen Rillen 15 je fOr sich die 
Kanaie 4 fOr das KQhlnvttel bilden. oder gemdB Fig. 4 
SO, daB die duBeren und inneren Rillen 15 je gemein- 
sam etnen Kanal 4 bilden. 

Der ringfOrmige SchleifkOrper gemaB Fig. 5 besteht 
aus drei Schleifzonen 1 bis 3. wobei die beiden inneren 
Schlerfzonenringe 1, 16 und 2, 16 Rillen 15 entspre- 
chend der AusfOhrung von Rg. 2 aufweisen und der 
auBerste Schlerfzonenring 3. 16 ebenfalls auf seiner 
inneren FQgefl&che 14 nnit Rillen 15 ausgestattet. ist, 
welche mrt der angrenzenden ftuBeren FQgefldche 13 
des nnittleren Schleifzonenringes 2, 16 geschlossene 
Kan&le 4 bilden. 

Wie aus den Fig. 1 und 6 ersichtiich ist, kann der 
ringfOrmige Schle'ifkOrper an seinem den stimseitigen 
Schleiffiachen 7, T gegenOberiiegenden Ende an 
einem Aufspannflansch 5 der Schieifmaschine festge- 
legt sein, welcher um die gemeinsame Achse A rotier- 
barist 

Dabei beginnen die achsparallelen Kan&le 4 in 
einem als Ringspalt 18 ausgetMldeten Versorgungska- 
nal 6 for das KQhImtttel. Der Ringspalt 18 ist dadurch 
gebildet. daB der innere Schteifzonenring 1, 16 im 
Abstand vor der Montageflftche 19 des Aufspannflari- 
sches 5 endet wahrend der auBere Schleifzonenring 2. 
16 dichtend an der Montagefldche 19 aniiegt und Qber 
einen au6eren Umfangsflansch 20 in einer errtspre- 
chenden Umfangsnut 21 des Aufspannflanschs 5 
gehalten ist. Aufgrund dessen ist der Ringspalt 18 zum 
Innenraum 17 des innersten Schleifzonenringes 2. 16 
offen. So kann beispielsweise gemaB Fig. 6 Qbier ein 
Rohr 22 ein flQssiger KOhlnruttelstrahl 6 in den Innen- 
raum 1 7 gerichtet werden. Wdhrend des Schleifprozes- 
ses wird das KQhImtttel aufgrurKi der Rotation des 
ringfOrmigen SchleifkOrpers in Fotge Zerttrifugalkraft 
nach auBen in den Ringspaft 1 8 geschleudert und es 
gelangt ggf. unterstOtzt durch auf der Innenumfengsf Id- 
Che des &uBeren Ringes 2, 16 im Bereich des Ring- 
spafts 6, 18 vorgesehenen Rillen 15*. welche 
Fortsetzungen der im FOgebereich ohnehin berehs vor- 
handehen kanalbildenden Rillen 15 sein k6nnen. ent- 
sprechend den Pfeildarstellungen bei 8' urKl 8** von dem 
Ringspalt 18 in die achsparallelen Kanaie 4 bis in den 
Schleifspalt 9 zwischen den Schleifftachen 7, T und 
dem zu schleifenden WerkstQck 10. wo es Eujf diese 


Weise fur eine wirkungsvolle Kuhlung sorgt. 

Aufgrund der Erfindung ergibt sich der besondere 
Vorteil. daB KOhlfOssigkeit um so besser in den Schleif- 
spalt 9 gefOrdert wird, je schneller sich der ringfOrmige 
5 SchletfkOrper um seine Achse A dreht; d.h. die KQhlmit- 
telzufuhr wird mit zunehmender Schleifleistung und 
damit zunehmender Oberhitzungsgefahr verbessert. 

Bezugszeichenliste: 



1 

Schleifzone 


2 

Schleifzone 


3 

Schleifzone 


4 

Kanaie 

IS 

5 

Aufspannflansch 


6 

Versorgungskanal 


7. r 

Schleiffiachen 


8 

KDhlmittelstrahl 


9 

Schleifspalt 

20 

10 

WerkstQck 


11 

FQgefldche 


12 

FQgefldche 


13 

FQgefiache 


14 

FQgefldche 

25 

15, 15* 

Rillen 


16 

Ringe 


17 

Innenraum 


18 

Ringspalt 


19 

Montagefiache 

30 

20 

Umfangsflansch 


21 

Umfangsnut 


22 

Rohr 


PatentansprDche 

35 

1. SchleifkOrper fQr die Oberfiachenbehandlung von 
metallenen WerkstQcksn und dergteichen, in des- 
sen stimsertige Schieiff Idchen (7, T) Kandle (4) fQr 
die ZufQhrung eines KQhlmittels (8) mQnden, 

40 dadurch gekennzelchnet daB die Schl^ldchen 
(7, 7*) von wenigstens zwei gesondert gefertigten 
und danach zusammengefQgten Schleifzonen (1 
bis 3) m'lt an wenigstens einer der FQgef Idchen (1 1 
bis 14) der Schleifzonen (1 bis 3) vorgesehenen 

46 Rillen (15) gebildet sirxl. 

2. SchleifkOrper nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Rillen (15) je fQr sich einen Kanal 
(4) bilden. 

60 

3. SchleifkOrper nach Asnpruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzelchnet daB die Rillen (15) der einen 
FQgefldche (11 bis 14) gemeinsam mit gegenQber- 
liegerxlen Rillen (15) der angrenzenden ar>deren 

66 FQgefldche (1 1 bis 14) Kandle (4) bilden. 

4. SchleifkOrper nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche. dadurch gekennzelchnet. daB die 
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Kanaie (4) mit einem gemeinsamen Versorgungs- 
kanal (6) for das KQhImittel (8) verfounden sind. 

5. SchteifkOrper nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet. da8 die s 
Schlelfzonen (1 bis 3) unterschiedliche Schleifcha- 
rakterristik aufweisen. 

6. SchleifKdrper nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, da8 die io 
Schlelfzonen (1 bis 3) von konzerrtrischen. um eine 
gemeinsame Achse (A) rotlerbaren Ringen (16) mrt 
stirnseitigen Schleiffldchen (7, 7") gebildet sind. 

7. Schteifk6rper nach Anspruch 6. dadurch gekenn- is 
zeichnet. daB die Rillen (15) achsparallel verlau- 
fen, 

8. SchteifkOrper nach Anspruch 6 Oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Rlllen (15) Qber die 20 
Innenuntfangsfiache eines AuBeren RInges (16) 
und/oder die AuBenumfangsfldchen eines inneren 
Ringes (16) verteilt angeordnet sind. 

9. SchteifkOrper nach einem der AnsprQche 6 bis 8. 25 
dadurch gekennzeichnet. daB der Versorgungs- 
kanal (6) von einem von den Ringen (16) freigetas- 
senen RIngspalt (18) gebildet ist. 

10. SchleifkOrper nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 30 
zelchnet, daB der Ringspalt (18) dutch VerkOrzung 
eines inneren Ringes (16) gegenOber einem 
&u8ere Ring (16) gebildet Ist. 

11. SchleifkOrper nach Anspruch 10, wobei die Ringe 3S 
(16) auf dem den Schleiffiachen (7, 7*) gegenOber- 
liegenden EtKie an einem Aufspannff lansch (5) auf- 
gespannt sirxJ. dadurch gekennzeichnet daB der 
Ringspalt (18) zwischen dem aufspannseitigen 
Ende des inneren Ringes (16) und dem Aufspann- 40 
f lansch (5) gebildet ist. 

12. SchleifkOrper nach einem der AnsprQche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Ringspalt (18) 
zum Innertraum (17) des inneren Ringes (16) hin 4S 
fur die ZufOhrung von KQhImittel (8) offen ist. 

13. SchleifkOrper nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB im Beretch des Ringspaltes 
(18) auf der Innenumfangsflache des duBeren Rin- so 
ges (2. 16) im wesentlichen achsparallele Rillen 
(15*) vorgesehen sind. 

14. Schleifkdrper nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche. gekennzeichnet durch Schleifagglo- ss 
merate mit einem Querschnitt von bis zu 80 mm^ 
und einer Ldnge von bis zu 15 mm. 
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FIG.3 FIG.4 FIG. 5 
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★LIPP- P61 97-459164/43 ^DE 29708235-Ul ; 

Abrasion body for upper surface treatment of metallic tools - comprises of ducts on face ^ 

side of abrasion surface, with at least two abrasion zones, for supply of cooling material f 

LIPPERT GMBII llEINRICll - 

(97.09.11) B24D 5/10, 7/10 

The abrasion surfaces (7,7') are built up of at least two separate machined and : 
subsequently joined together abrasion zones (1-3), with provided grooves (15) on at least 

one of the joined surfaces (11-14) of the abrasion zones. r 

The grooves may each have its own duct (4), The ducts may be connected with a ; 

general supply channel (6) for the cooling means (8). The abrasion zones may have differ- = 

ent abrasion characteristics- The grooves may be arranged divided via the inner peripheral r 

surface of the outer rings (16) and/or the outer peripheral surfaces of the inner rings (16). ' 

ADVANTAGE - Simplified manufacture and improved effective cooling during us- I 
age. (15pp Dwg*No,l/6) 

N97-382313 I 
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